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® Fiachdichtung 

[) Bne Flachdichtung aus Graphitmaterial, wie insbesondere 
eine Zylinderkopfdichtung Oder eine Auspuffflanschdichtung 
fur Verbrennungskraftmaschlnen, ist ein- oder beidseitig rnit 
einer Epoxidharzbeschichtung versehen, so da& sie bei guter 
Bestandtgkeit gegenuber den Abdichtmedien und der Be- 
triebstemperatur, bei guten Hafteigenschaften zu aufge- 
brachten eiastomeren Auflagen oder Beschichtungen und 
bei guten, dem Kleben an den Dichtflachan entgegenwirken- 
den Eigenschaften gleichzeitig auch ohne gro&ere Sicher- 
hartsanlagan in der Serienproduktion unter Betriebsbedin- 
gungen hergestallt warden kann. 




folgenden Angaben sind dan vom Anmelder eingereichten UnteHagen entnommen 
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Beschreibung te, mit einem Saureanhydrid als Harter und einem Amin 

ais Beschleuniger hergcsteUt ist 

Die Erfindung betrifft eine Flachdichtung, wie insbe- Als bevorzugte Epoxidharzkomponente werden nie- 

sondere eine Zylinderkopfdichtung oder eine Auspuff- derpolymere Reaktionsprodukte aus Bisphenol A (Di- 

flanscbdichtung far Verbrennungskraftmaschinen, be- 5 hydroxydiphenylpropan) mit Epichlorhydrin mit einer 

stehend aus gegebenenfalls metaltisch verstarktem Gra- Viskositat im Bereich von etwa 15 000 mPa-s anwendet, 

phitfolien- oder Graphitplattenmaterial mit einer ein- die unter den Handelsnamen Europox, Rutapox oder 

oder beidseitigen Kunstharzbeschichtung und ein- oder Araidit im Handel erhaltlich sind 

beidseitigen ganz- oder teflflachigen elastomeren Aufla- Die verwendeten Anhydridharter bestehen bevor- 

gen vor allem an den Flussigkeitsoffnungen. 10 zugt aus Phthalsaureanhydrid, Hexahydrophthalsaure- 

Anstelle aus Asbestmateriai, werden heute vielfach anhydrid und deren Derivaten. Die Viskositat dieser 

Flachdichtungen fur Verbrennungskraftmaschinen aus Harter Iiegt im Bereich bei etwa 240 mPa • s. 

Graphitmaterial hergestellte, das meist aus beidseitig Die katalytisch wirkenden Hartungsbeschleuniger 

auf Metallplatten aufgewalztem gegebenenfalls geblah- sind bevorzugt aliphatische tertiare Amine, 

tern Graphit oder beidseitig auf Metallplatten aufge- t5 Die Epoxidharzrezeptur besteht aus 
klebten Graphitfolien besteht Nachteilig ist das starke 

Kleben des Graphits an den abzudichtenden Flanschfla- 100 Gewichtsteilen Epoxidharzkomponente 

chen bei Druckbelastungen und unter Betriebsbedin- 100 Gewichtsteilen Harter 

gungen. Graphitdichtungen werden dadurch beim Aus- 2 Gewichtsteilen Beschleuniger 

bau im Reparaturfall zerstort, und es mussen nach auf- 20 

wendiger Reinigung der Dichtflachen von anhaftenden Die eingestellte Viskositat Iiegt im Bereich von 2100 

Graphitteilchen wieder neue Dichtungen beim Zusam- bis 2400 mPa- s. 

menbau eingesetzt werden. Mit den verwendeten Epoxidharzzusammensetzun- 

Zur Abhilfe ist es bekannt, die Dichtungen mit Anti- gen wurden Graphitdichtungen beidseitig beschichtet 

haftschichten zu versehen und nach der DE- 25 Durch die eingestellte Viskositat der Harzzusammen- 

OS 32 44 595 werden zu diesem Zweck die Dichtungen setzung im Bereich zwischen 21 00 bis 2400 mPa • s ist die 

mit Furanharzen behandelt, so daB sich auf der Dich- Harzzusammensetzung gut verarbeitbar, und es kdnnen 

tung eine Furanharzschicht ausbildet, die am Graphit- problemlos auf einer Walzenlackiermaschine Schichten 

material durch in das Graphit eingedrungenes Furan- mit Schichtdicken zwischen 0,1 und 03 mm hergestellt 

harz fest verbunden ist Der Verbund der Graphitteil- 30 werden, Die Vernetzung der Beschichtung erfolgt im 

chen unteremander verstarkt sich, und es kdnnen keine Kammerofen wahrend etwa 12Minuten bei etwa 

Graphitteilchen bei der Demontage aus der Dichtung 180° G 

ausbrechen. Die auf der Dichtung entstandenen Schichten sind 

Andererseits ist es vor allem bei Zylinderkopf dichtun- transparent und kratzf est Graphitteilchen sind vor dem 

gen Oblich, zur besseren Abdichtung vor allem rundum 35 Herausbrechen aus der Dichtung geschfitzt 

die Flussigkeitsoffnungen oder aber auch gegebenen- Elastomere Auflagen und ganzflachige elastomere 

falls ganz flachig, Auflagen aus elastomerem Material Beschichtungen, insbesondere aus Silikonelastomeren, 

auf die Dichtung bevorzugt beidseitig aufzutragen und haf ten auf der erf indungsgemaB beschichteten Dichtung 

sie mit der Dichtung durch Haftmittel und/oder Aufvul- gut und sind auch nach Motorversuchen funktionssicher 

kanisieren fest zu verbinden. Die Haftung von Elasto- 40 auf der Dichtung befestigt Ein starkeres Haften der 

meren am Graphitmaterial ist jedoch schlecht, so daB es erfindungsgemaB beschichteten Dichtung an den Dicht- 

zu Undichtigkeiten durch Abidsen der Auflagen unter fl&chen des Motors wurde auch nach iangeren Motor- 

Betriebsbeiastungen kommen kann. Es ist bekannt, daB testlaufen nicht festgestellt, und die Dichtung kann auch 

elastomere Auflagen gemaB der DE-OS 32 44 595 bes- nach Iangeren Motortestlaufen ohne Zerstorungen aus- 

ser auf mit Furanharzen beschichteten Graphitdichtun- 45 gebaut und gegebenenfalls sogar wiederverwendet 

gen haften. Die Handhabung der zur Herstellung der werden. 

Furanharzschichten erforderlichen Geraische aus Fur- Gegenfiber den Abdichtmedien der Dichtung, dem 

furyialkohol oder Furfurol mit Hartungskatarysatoren Motorenol, Kuluxnittel mit entsprechenden Zus&tzen, 

und Kondensationsmittel sowie gegebenenfalls Lo- Methanol und heifie Brenngase ist die Dichtung auch 

sungsmittein ist jedoch aufwendig und gesundheitsge- 50 bei Dauerbelastung im Motorbetrieb bei Temperaturen 

fahrdend und muBte insbesondere bei der Serienferti- zwischen 150 und 200° Cbestandig und funktionssicher. 

gung im Betrieb nur unter dem Einsatz strenger und Wesentliche Vorteile der erflndungsgemSB eingesetz- 

dadurch unwirtschaftEcher Sicherheitsauflagen erfol- ten Epoxidharzzusammensetzung ergeben sich vor al- 

gen. lem aus der einfachen Verarbeitbarkeit Die Zusammen- 

Der vorliegenden Erfindung Iiegt daher die Aufgabe 55 setzung ist losungsmittelfrei und gibt aufgrund des nied- 

zugrunde, eine Flachdichtung gemaB Oberbegriff des rigen Dampfdrucks keine gesundheitsgefahrdenden 

Hauptpatentanspruchs zu schaffen, deren Beschichtung Dampfe ah. Das Arbeiten mit der Epoxidharzzusam- 

bei guter Bestandigkeit unter Betriebsbedingungen, bei mensetzung erfordert keine teuren zusatzlichen Sicher- 

guter Haftung gegenuber elastomeren Auflagen und heitsvorrichtungen und kann wirtschaftiich auch in der 

Beschichtungen und bei das Kleben an den Dichtflachen 60 Serienproduktion unter normalen Betriebsbedingungen 

unter Druckbelastung verhindernder Werkzeuge erfolgen. 

gleichzeitig mit einfachen Mitteln ohne Gesundheitsge- Durch die Erfindung ist somit eine Rachdichtung aus 
fahrdung wirtschaftiich vor allem in der Serienfertigung Graphitmaterial fur vor allem Verbrennungskraftma- 
herstellbar ist schinen geschaff en, die auf gabengemaB bei guten Funk- 
ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch eine es tionseigenschaften mit einfachen Mitteln ohne Gesund- 
Flachdichtung aus Graphitmaterial gelost, deren Be- heitsgefalirdung wirtschaftiich hergestellt werden kann 
schichtung aus einem Epoxidharz mit einer niederpoly- Die erfindungsgemaB beschichtete Dichtung ist vor ai- 
mer en Diglycidylverbindung als Epoxidharzkomponen- lem in Verbrennungskraftmaschinen mit langer Lebens- 
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dauer einsetzbar. im Sinne der Erfindung ist die Dich- 
tung jedoch auch in anderen AnwendungsfSIlen unter 
ahnlicher Belastung ais Industriedichtung einsetzbar. 

Patentanspruche 5 

1. Hachdichtung, insbesondere Zylinderkopfdich- 
tung oder Auspuffflanscbdidjtung fur Verbren- 
nungskraftmaschinen, bestehend aus einem gege- 
benenfalis metaliisch verstarkten Graphitfolien- i 0 
oder Graphitplattenmateriai mit einer ein- oder 
beidseitigen Kunstharzbeschichtung und ein- oder 
beidseitig daraufaufgetragenen ganz- oder teilfla- 
chigen elastomeren Auflagen vor allem im Bereich 
der FlQssigkeitsdflhungen, dadurch gekennzeich- J5 
net, daB die Kunstharzbeschichtung aus einem Ep- 
oxidharz mit einer niederpoiymeren Diglycidylver- 
bindung ais Epoxidbarzkomponente, einem Saure- 
anhydrid ais Harter und einem Amin ais Beschleu- 
nigerhergestelltist 

Z Flachdichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die niederpolymere Digiycidyiverbin- 
dung aus einem Reaktionsprodukt von Bisphenoi A 
pihydroxydiphenylpropan) mit einer Viskositat im 
Bereich von 15 000 mPa-s, daB der saureanhydrid- 
harter aus Phthak&iireanhydrid, Hexahydropht- 
halsaureanhydrid und/oder einem Derivat einer 
Viskositat im Bereich von 240 mPa-s, und daB der 
katalytisch wirkende HartungsbeschJeuniger aus 
einem terti&ren Amin besteht 

3. Flachdichtung nach den AnsprQchen 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Epoxidharz aus 

100 Gewichtsteilen Epoxidharzkomponente 100 
Gewichtsteilen Harter 2 Gewichtsteilen Beschleu- « 
niger 

besteht, und dafl die Viskositat des Epoxidharzes im 
Bereich zwischen 2100 mPa-s und 2400 mPa-s 
Uegt ^ 

4. Flachdichtung nach den AnsprQchen 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Epoxidharz mit ei- 
ner Schichtdicke zwiscben 0,1 und 0,8 mm auf die 
Dichtung aufgetragen und auf der Dichtung ther- 
mischausgehartetist. 45 
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Co L . 1 , Lines 3-10 

The invention concerns a gasket, particularly a 
cylinder head gasket or an exhaust flange gasket for 
internal combustion engines, comprising graphite film 
or graphite slab material, possibly reinforced with 
metal, having an artificial resin coating on one or 
both sides and an elastomer layer on one or both sides 
on part or all of the surface, above all at the 
openings for liquid. 
CoL.1, Lines 24-35 

Providing the seals with anti-adhesion coatings as a 
remedial measure is known, and according to DE-OS 32 44 
595, the seals are treated with furan resins for this 
purpose so that a furan resin film forms on the seal 
which is permanently bonded to the graphite material by 
the furan resin which penetrates into the graphite. The 
bond of the graphite particles to one another is 

strengthened and no graphite particles can break off 

from the seal as it is removed. 

CoL.1, Lines 45-54 

It is known that elastomer layers according to DE-OS 32 
4 4 595 adhere better to graphite seals coated with 
furan resins. The handling of the mixtures of furfuryl 
alcohol or furfurol with hardening catalysts and 
condensation agents necessary for the production of 
furan resin coatings, as we.ll as, possibly, solvents, 
is, however, costly and a health hazard and must be 
performed in operation with the use of strict and 
therefore non-economical safety facilities, 

particularly in serial production. 
CoL.1, Line 65 - coL.2, Lines 1-2 

According to the invention, this object is achieved by 
a gasket made of graphite material whose coating is 
produced from an epoxy resin with a low molecular 
weight polymer diglycidyl compound as the epoxy resin 
component, with an acid anhydride as the hardener and 
an amine as the accelerator. 



Col, 2, Lines 3-12 

Low molecular weight polymer reaction products from 
bisphenol A (dihydroxydiphenylpropane) with 

epichlorohydrine having a viscosity in the range of 
approximately 15,000 mPa*s are used as preferred epoxy 
resin components , which are commercially available 
under the trade names Buropox, Rutopox, or Araldit. 

The anhydride hardener used preferably consists of 
phthalic acid anhydride, hexahydrophthalic acid 
anhydride , and their derivatives. The viscosity of 
these hardeners is in the range of approximately 240 
HI- mPa*s. ■ 

Col. 2, lines 21-32 

The viscosity achieved is in the range'' of 2100 to 2400 
mPa*s . 

With the epoxy resin compositions used, graphite seals 
were coated on both sides. Due to the viscosity of the 
resin composition which was achieved, in the range 
between 2100 to 2400 mPa*s, the resin composition could 
be processed well and films with film thicknesses 
between 0.1 and 0.8 mm could be produced without 
problems on a roller coating machine. The cross-linJcing 
Hi of the coating was performed in the batch furnace for 

approximately 12 minutes at approximately 180 °C. 



Claims 1 to 
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. ,as*et partly - r r 2~ - 

an artificial resin coating on on. or ^ sides 
and an elastomer layer on one or 
part or all of the surface, above all at the 
, #«r liouid, characterized m that the 

ISSal reaintoatin, is produced from an epoxy 
with s low molecular weight polymer 
alglycidyl compound as the epoxy resin component, 
an acid snhydride as the hardener, and an amine 
the accelerator. 

The casket according to claim 1, characterized in 
that the low molecular weight polymer drolyerdyl 
Toxoid comprises a reaction product of hyphen 1 
A .dihydroxydiphenylpropane, having * 
th . range of 15, 000 J^., 
hardener consists of a phtha-ic 
haxahydrophthalic scid anhydride, and/or 
H.rivative with a viscosity in the range or 
mPa*I aid the catalyticaiXy-actin, hardening 
accelerator comprises a tertiary amine. 

The gasket according to the claims 1 and 2, 
' characterized in that the epoxy resin comprises 

100 Parts by weight epoxy resin components, 100 
100 parts oy y 2 Ets by weight 

parts by wexght hardener, r 

accelerator, 

and the viscosity of the epoxy resin is in the 
range between 2100 mPa-s and 2400 mPa-s. 



